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@ Verfahren zur Optimierung von Farbauswertungen an Erkennuhgssystemen fur Fremdfasern und Partikel in 
Faserverarbeitungsanlagen 

(§) Verfahren zur Optimleriing von Farbauswertungen an 
Erkennungssystemen fur Fremdfasern und Partikel in Faser- 
verarbeitungsaniagen. Die Fremderkennungen werden in ' 
Inten/allen gemessen und mit Grenzwerten verglichen. in 
Abhangigkeit vom Vergleich wird die Empfindiichkeit beein- 
fluBt. 
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Seit etwa 10 Jahren sind Versuche bekannt, mittels 
Kamerasystemen und Auswertungen. Fremdfasern m 
FaserverarbeitungsUnien zu erkennen und auszuschew 
den. Seit eineni ]ahr komrnt ein System zum Emsatz, bei 
dem die Erkennuiig und Ausv/ertimg statt diirch Karne- 
ras mitt-is einer Vieizahl individueller Farbsensoren er- 
folgt die fiber die Breite eines Bearbeitungsschachtes 
vertdlt sind. In beid^n Systemen niuB zuerst dem Aus- 
wertsystem eine Farbe der "gutea' Baumwolle emgege- 
ben werden. Dies geschieht eniweder durch Festlegen 
der 'Vuf Farbe mittels Pararnciern fur die Grundfarben 
(RotrCrriin. Blau) und HcUigkeit, oder durch autornati- 
sche-> F.irJesen der "gut'* Farbe von einein Normmaten- 
al das sich vor den Sensoren befindei. in der Kamera 
werden die ernofangenen Signalc auf einer fotoseasiii- 
ven MatPX von z. B. 582 x 512 Bildpunkten ausgewer- 
tet Mehre Biklpualcte konnen zu eiaem Auswertepunkt 
zusammerigcfaQt werden. Diese Auswertepunkte kon- 
nen dann wie die Farbsensorauswertungen des neuen 
Systerns behandelt werden. iDas hicr zu beschreibende 
Verfahren kaan auf beide Systeme angewendet werden. 

Wesentliche Problerne der Fremdfasererkennung 
sind die Beleuchlung und Verschmutzung z. B. durch 25 
Staub im Bereich der Auswertung. Die Beleuchtung ist 
durch die ungleiche Uchtvertcilung emer Lichtquelle 
auf ein groBes Gebiet, nicht fur alle Sensorpunkte 
glei-h Dadurch ist die Erkennung von Fremdteilen 
durch die Sensoren unterschiedlich. Urn Fehlauslosun- 
gen zu vermeiden muQ fur einige Sensoren der Tole- 
ranzbereich fur "gut" Fasern erhoht werden. Wird der 
Toleranzbereich fur alle Sensoren vergroBert, besteht 
die Gefahr, daB "Fremd" Pardkel im Faserstrom uner- 
kannt bleiben. Das gleiche gilt fiir kleine Staubansamm- 
lun^en im Bereich zwischen der Linse und den Fasern, 
Oder kleine Flocken. Es miissen einige Sensorpunkte 
eine etwas groQere Toleranz besitzen, aber es ist erstre- 
benswert, die Toleranzbereiche moglichst fur viele Sen- 
sorpunktekleinzuhalten. ^ ^ 

Es ist denkbar, alle Sensorpunkte in kurzen Zeitab- 
standen zu uberprfifen und die Toleranzwerte mdividii- 
ell neu festzulegen. Dies ist sehr aufwendig. In der Praxis 
setzt man. die Toleranzbreite fiir alle MeBpunkte zu 


gen von den Erfahrungswerten mehrere Stufen uber- 
sprungen werden, oder die neuen Toleranzbereiche auf 
Grund des Verhaltnisses von Fremdpartikelerkennung 
zu den Erfahrungswerten errechnet werden. 
ImFolgendeneinZahlenbeispiel: 
Ein Sensofpunkt kann die gemessene Helhgkeit als 
einen Wert zwischen 0 und 1024 anzeigen. Der Gut 
Wert wird z, B. mit 480 festgelegt Die Abstufung der 
Toleranzweite betragt als maximale Moglichkeit ±300 
und als minimale Moglichkeit ± 30. Es konnen 10 Tole- 
ranzweiten gestuft werden; Es ist auch moglich das To- 
leranzfeld unterschiedlich far Plus und ^4lnus Bereiche 
aufzubauen (z. B. von - 1 00 bis + 250). 

Ein Fremdpartikel gilt als erkannt, wenn die Hellig- 
keitswerte auBerhalb des erlernten Wertes +/- des 
Toleranzbereiches liegt (z. B. ein Wert von 179 oder 790 
bei Toleranz 300 und "Gut" Wert 480). Zur Messung der 
produzierten Menge kann die Produktionszeit als aqui- ' 
valent genommen werden. Erfolgen in 10 Stunden Pro- 
20 duktionszeit an einem Sensorpunkt keine Erkennungen, 
wird das Toleranzf eld verkleinert(z. B.von ± 300 auf ± 
270) Erfolgen in weiteren 10 Stunden keine Erkennun- 
gen wird das Toleranzfeld weiter auf ± 240 verkleinert. 
Eine Verringerung des Toleranzfeldes erfolgt nicht, 
wenn z. B. in 10 Stunden eine Anzahl von Erkennungen 
unter einem festgelegten Grenzwert von z.B. 1-5 Er- 
kennungen erfolgt Die Erkennung arbeitet mit dem To- 
leranzfeld, solange die Erkennungen 1-5 pro Stunde 
betragen. Erfolgen mehr als 5 Erkennungen m 10 Stun- 
den ist zu vermuten, daB die Anlage zu empfindhch ist 
und es wird das nachst groBere Toleranzfeld vom Com- 
puter ausgewahlt (z. B. von ± 150 auf ± 180). Die auto- 
matische Umstellung erfolgt immer erst nach Ablauf des 
Zeitzyklus. Falls eine unerwartet hohe Anzahl von 
Fremdteilen in dem . Faserstrom ist, werden diese mit 
hoher Empfindlichkeit erkannt. 

Es kann eine zusatzliche Routine eingebaut werden,. 
die eine kleinere Produktionsmenge aberwacht. Dies ist 
insbesondere bei Neueinstellungen hilfreich. Hier wird 
in einer kurzen Zeit ein sehr hoher Ausschieusewert 
beobachtet Werden z. B. 100 Detektionen in 5 Minuten 
festgestellt, wird das Toleranzfeld urn eine Stufe erwei- 

Die Produkdonsmengen konne uber die Zeit, externe 
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Well, Wd,:> Z.U ^iii^i iiiv-ixv ^ ^ 

Aufgabe der Erfindung ist es, fur die Farberkennung m 
Faserverarbeitungslinien ein Verfahren zu schaffen, das 
automatisch die Toleranzen an den Erkennungspunkten 
optimiert, urn somit eine bessere Erkennung zu gewahr- 
... j-.-.u j:^'.,«*^..c.A-K;f>Hi;r>hR Aii??lftnchtun2 un( 


Forderwalzen bestimmt werden. 

Mit dem aufgezeigten Verfahren konnen die Sensor- 
punkte immer im optimalen Toleranzbereich arbeiten 
ohne das ein manuelles Nachstellen erforderhch ist, und 


leisien. L-fauui^ii T_i«n;cT^**;tc. schiedcn werden. 


durch Staub und Flocken am starksten die Helhgkeits- 
werte beeinfluBt werden, wird das Verfahren beschrie- 
ben fur die Beeinflussung der Toleranzgrenzen fur die 
Helleigkeitsauswertung. Es laBt sich aber auch fur die 
Toleranzen der Farbauswertung (Rot, Grun, Blau) an- 55 

^^Bd^dem Verfahren werden die pro Sensorpunkt, bei 
vorbestimmten Produktionsmengen, getatigten Fremd- 
fasererkennungen festgestellt und mit auf Grund von 
Erfahrungen festgestellten Grenzwerten verglichen. 
Oberschreiten die Erkennungen die Grenzwerte, wird 
der Toleranzbereich erweitert, um Fehlererkennungen 
auf Grund von LichteinnOssen oder Staub zu vermei- 
den Treten in einer bestimmten Produktionsmenge 
deutlich weniger Erkennungen auf, wird der Toleranz- 
bereich verringert, um so Fremdpartikel besser erken- 
nen zu konnen. Die Erweiterung und Verrmgerung kann 
stufenweise erfolgen. Es konnen bei groSen Abweichun- 
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1 Verfahren zur Optimierung von Erkennungssy- 
stemen fiir Fremdpartikel in Faserverarbeitungsan- 
lagen, dadurch gekeimzeichnet, daB die Erken- 
nungen von Fremdpartikeln einzelner Sensorpunk- 
te wShrend eines Intervalls summiert werden und 
die Summe mit der einem Intervall zugeordneten, 
vorgegebenen Grenzwerten verglichen werden 
und bei Oberschreitung eines bestimmten Grenz- 
wertes die Empfindlichkeit der Auswertung des 
Sensorpunktes automatisch eingestellt wird, so daB 
sie weniger sensibel auf Farbe oder Helhgkeitsab- 
weichungen von einem bestimmten "Gut" Wert 
reagiert und bei Unterschreitung eines vorbe- 
stimmten Grenzwertes die Auswertung des Sen- 
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sorpunktes so eingesieilt wird, daO sie empfmdli- 
Cher auf Farb- oder Holligkeitsabweichungen rea- 
giert 

Z Verfahren nach Anspruch I), dadurch gekenn- 
zeichnet, daB ein Sensorpunkt aus einer Fotozelle, 5 
mehreren Fotozellen mit unterschiedlichen Filtern, 
oder aus mehreren benachbarten Pbcein eines 
CCD-Matrix Sensors oder benachbarten Pixeln ei- 
ner Zeilenkamera besteht, die fiir eine gemeinsame 
Auswertung auf Farb- oder Grauwcrtabweichun- 10 
gen in den zu untersuchenden Fasern zusammenge- 
faBt werden. 

3. Verfahren nach einem der Anspruche 1 und 2, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Interval! durch 
eine vorbestimmte Produktionsmenge, eine Pro- 15 
duktionszeit, eine vorgegebene Zeitspanne, eine . 
Lauflange, Umdrehungszahlmessung oder ein ex- 
ternes Signal bestimmt wird. 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB fiir Farbe und Hellig- 20 
keitsempfindlichkeitsbeeinflussung verschiedene 
Intervalle und/ oder Grenzwerte verwendet wer- 
den. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche I bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Vergleich der ge- 25 
messenen Farbe und Helligkeit mit den Grenzwer- 

ten digital erfolgt 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Verstellung der 
Sensibilitat zeitlich nach dem Intervall, iii dem die 30 
Erkennungen auBerhalb des Grenzwertes lag, er- 
folgt. 

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB mit mehreren unter- 
schiedliche Intervallen und Grenzwerten gleichzei- 35 
tig ein Punkt iiberwacht wird. 
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